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Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes 



Die ErjQndung bezieht sich auf eiu Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes nach 
dem Patentanspruch 1 . 

In der alteren Patentamneldung DE 103 26 181 ist beschrieben, bei der H^stellung von 
HolzwerkstofQ)latten, d.h. insbesondere Holzspan- und HolzfaserplattCTi, einen Teil der 
HolzspSne oder -fasem durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus 
Miscbkunststoffen aus der Abfallentsorgung zu substituieren. Die GrSBen der Kunststoff- 
partikel einerseits und der Holzfasem oder -spane andererseits sind annahemd gleich. 
Auf diese Weise ist eine MSglicbkeit einet vollstSndigen stofflichen Verwertung von 
Miscbkunststoffen geschaffen. 
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Bei derzeit bestehenden Sammelsystemen fiir Abfallkimststoffe, z.B. Verpackungs- 
material aus Privathaushalten, Joghnrtbecher, Schutzhflllen, Einkaufstttten, Flaschen flir 
Reinigungsmittel, Zahnpastatuben usw. werden zumeist Mischkimststoffe erhalten. Sie 
umfassen neben den tiblichen Folien und Kimststoffen aus LDPE, HDPE oder PP oft 
Folienreste aus Polyamiden, Polycarbonaten, PET oder anderen Kunststoffen. Die 
quantitative Mengenverteilung der verschiedenen Kunststoffe, die Aufbereitungs- und 
Sortierbetrieben von Sajnmeluntemehmen tibergeben werden, hSngt unter anderem vom 
Sammelverhalten und QualitatsbewuBtsein der Bevolkenmg ab. Trotz fortgeschrittener 
Sortierung laBt sich eine vollstandige Trennung der verschiedenen Runststoffsorten nicht 
erreichen. Eine sortenreine Trennung zwischen LDPE-Folien von HDPE-Folien laBt sich 
mit einer Quote von annahemd 95 % erreichen. Daneben existieren jedoch auch Sammel- 
systeme ausschliefilich fUr LDPE imd HDPE-Runststoffe, bei denen tlberwiegend Kunst- 
stoffolien, die tlber einen Folienkalander hergestellt werden, gesammelt werden. 

Folien- oder Flaschenfraktionen aus Sammelsystemen werden nach einer optionalen Rei- 
nigung imd Vorsortierung zerldeinert zu Flakes oder Schnipseln. Um eine ausreichende 
Transportschxlttdichte zu erzielen, werden die Flakes oder Schnipsel in einem sogenann- 
ten Agglomerieiprozefi zu einem komigen Gut aufbereitet Das kdmige Gut ist je nach 
Reiiiheit und Sortierung sehr gleichmaBig (bei hohem Reinhaltungsgrad der Kunststoff- 
sorten) oder es hat eine sehr ungleichmSfiige Struktur sowohl von der Erscheinung als 
auch von der Konsistenz xmd der Geometric des Agglomerats hex (hohe Durchmischung 
verschiedenster Runststoffsorten von imterschiedlichen Herkunftsquellen, z.B. Misch- 
kunststofie aus Haushaltssammelsystemen). Bei der Aufbereitung, dem erwShnten 
Agglomerieren, werden die Flakes oder Schnipsel in einem Rtlhrwerk durch Reibung so 
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erwarmt, daB sie anschmelzen. Durch das in Intervallen durchgefiihrte AbsprUhen des er- 
hitzten Agglomerats mit kaltem Wasser entweicht ein Teil der organischen Bestandteile 
tlber den Wasserdampf. Gleichzeitig kflhlen die angeschmolzenen Folienstucke ab und 
agglomerieren zu schuttfahigen granulatartigen Gebilden. Das Agglomerat hat eine ver- 
haitnismaBig hohe Schuttdichte und ist sehr gut transportierbar. 

Bei der Substitution von Holzspanen oder -fasem durch Kunststoff ist zu fordem, daB 
die Kunststofl|)artikel in ihrer geometrischen Form und GroBe den substituierten Holz- 
partikehi von Span- oder Faserplatten Shnehi, um mit herkOmmlichen Holzwerkstoff- 
platten ahnliche Ergebnisse zu erzielen. Bei Faserwerkstoffen sollte daher der Faseranteil 
tlberwiegen und bei SpanwerkstofiFen der SpananteiL 

Das allgemein erzeugte Agglomerat liegt in verschiedensten Formen xmd GroBen vor, ist 
daher als Rohstoff bei der Herstellung von Holzwerkstoffen ungeeignet, da sich beim 
Durchmischen wegen der unterschiedlichen GroBen der Fraktionen ein starkes Ent- 
mischungsverhalten zeigt. Plattenwerkstofife, die mit diesen beiden Fraktionen hergestellt 
werden, weisen aufgrund lokaler Agglomeratansammlungen zumeist an der Werkstuck- 
oberflaphe ein ungleichmaBiges Oberfiachenbild auf und machen die unzureichende 
Durchmischung beider Fraktionen sichtbar. Zudem ist aufgrund der unzureichenden 
Durchmischung die Ausbildung eines durchgSngigen Kunststoff-Kunststoff- bzw. Kunst- 
stoff-Holz-GefUges mit einer homogenen Gefttgestruktur nicht gewahrleistet. AuBendem 
sind die gewiinschten mechanischen Eigenschaften, wie z.B. Querzugfestigkeit, 
Biegefestigkeit und auch Verhalten bei Feuchte, wie Quellverhalten und Wasser- 
aufinahme, nicht erreichbar. 
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Wie in der Slteren Patentanmeldimg bereits beschrieben, wird daher zerldeinertes 
Agglomerat eingesetzt, wofur verschiedene Mahltechnologien verwendet werden kon- 
nen. Ftir den Hersteller von Holzwerkstoffen, der auch gemaUenes Kunststofifagglomerat 
einsetzen will, bleibt nur tlbrig, entweder gemahlenes Kunststoffagglomerat von dritter 
Seite zu beziehen oder in eine aufwendige Mahleinrichtung zu investieren. 

Eine ahnliche Problematik ergibt sich bei Herstellem, die Werkstoffe aus anderen Faser- 
stoffen herstellen, z.B. aus Pflanzenfasem, wie aus Flachs oder Hanf oder auch aus Glas 
Oder Carbonfasem. SoUen diese Fasem mit Fasem aus Recycling-Kunststoff gemischt 
werden zur Herstellung eines entsprechenden Faserwerkstofife, mtiBte das KunststoflF- 
agglonoierat entweder vom Hersteller selbst vermahlen werden, was eine geeignete 
Mahleinrichtung erfordert oder gemahlen von dritter Seite bezogen werden, was eben- 
falls einen relativ hohen Aufwand erfordert. 

Der ErjBndung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Faser- 
stoffes fur die Fertigung von Fonnteilen anzugeben, bei dem der Aufwand fiir den 
Einsatz von zerfasertem oder gemahlenem Recycling-Kunststoff deutlich verringert wird. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelSst. 

ErfindungsgemaiJ wird einer Partikel- oder Fasermasse einer ersten Gruppe von Partikeln 
Oder Fasem ein Anteil von Kunststofi5)artikehi und/oder KunststofiFasem zugemischt mit 
einer TeilchengroBe annShemd der der Partikel oder Fasem der ersten Gruppe, wobei die 
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Kunststof^artikel und/oder Kunststoffasem durch Zerkleinem und/oder Zerfasem von 
Rein- oder Mischkunststoffagglomeraten in einem Scheibenrefiner gewonnen werden. 
Hierbei kann dem Scheibenrefiner wShrend des Zerkleinenmgsvorgangs Wasser oder 
eine andere Flttssigkeit als Schmiennittel zugefiihrt werden, Scheibenrefiner sind 
herkommliche Vorrichtungen, wie sie in der Holzwerkstoff-Industrie zur Zerfaserung 
von grofieren Holzpartikehi bzw. Holzhackschnitzehi umfangreich Verwendung finden. 
Die GroBe der zerkleinerten Runststofl5)artikel wird durch den Abstand der Scheiben 
eingestellt. Bei groberem Agglomerat erfolgt gegebenenfalls eine stufenweise 
Zerkleinerung durch stufenweises Verringem der ScheibenabstSnde im Refiner. 

Bei der Zerkleinerung von Kunststoff im Refiner wird zu Kiihlxmgszwecken Wasser zu- 
gegeben. Dadurch wird verhindert, daB wShrend des Zerkleinerungsprozesses der Kimst- 
stoff anschmilzt und auf den Scheibenflachen verschmiert. Das Wasser wirkt auBerdem 
als Gleit- imd Schmiennittel zwischen den Refinerscheiben. 

FolienwerkstofFe weisen uberwiegend eine lineare Molekulorientierung auf, die durch 
Streck- bzw. Dehnprozesse bei der Herstellung hervorgerufen wird, z.B, bei Polyethylen- 
Oder Polypropylenfolien. Dies hat zur Folge, daB Agglomerate aus diesem Ausgangs- 
kunststofif sich bevorzugt in einer Richtung, n9mlich der ursprUnglichen Vorzugsrich- 
tung, leichter trennen lassen. Der ZerkleinerungsprozeB von agglomerierten Reinkunst- 
stoffagglomeraten im Refiner macht sich diese Eigenschaft zunutze und ennSglicht mit 
der radialen Rillenahnlichen Struktur der Refinerscheiben, das uberwiegend ISngliche, 
faserartige Erscheinungsbild der zerfaserten niedrigschmelzenden Reinkunst- 
stoffagglomerate. Durch VerSnderung des Scheibenabstandes im Refiner wird eine 
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relativ genau definierte Fasergr6Be erreicht, Somit ist es moglich, die FasergroBe des 
Agglomeraficimststoffes der Grdfie der Holzfasem anzupassen, um fOr den weiteren 
HersteliungsprozeB eine homogene Gefugestruktur zu erzielen. 

Mit dem erfindungsgemafien Verfahren lassen sich auch MischkuiiststofFagglomerate 
zerldemem. Dabei werden die Mischkunststofl^artikel durch die Bearbeitung im Refiner 
anteilig zu Partikeln einerseits und zu Fasem andererseits von definierter GrOBe zerklei- 
nert. Der Anteil der Fasem einerseits und der Partikel andererseits variiert naturgemaB in 
AbhSngigkeit von der Zusammensetzung des Mischkunststofifagglomerates. Je hfiher der 
Folienkunststoffanteil im Agglomerat ist, desto groBer ist auch der Anteil an Kunst- 
stoffasem, die aus dem RefiningprozeB resultieren. 

Der Hersteller von Holzwerkstoffen bzw, Formteilen aus Holzwerkstoff, wie Flatten oder 
sonstige GegenstSnde kann daher mit Hilfe bereits vorhandener apparative Vorkehrungen 
den Recycling-Kunststoff im agglomerierten Zustand mit eigenen Mitteln so weit aufbe- 
reiten, daB er den gewtlnschten Substitutionswerkstoff zur Herstellung der Formteile zur 
Verfiigung hat. Die Verwertungsquote von agglomerierten Recyclingkunststoffen ist zur 
Zeit noch relativ niedrig, da bisher kaum sinnvoUe Anwendungen ftlr diese existieren. 
Der Grund hierfur ist, daB Mischkunststoffe zumeist Stoffinhalte aufweisen, die 
iiberhaupt nicht aufschmelzen. Selbst bei hohen Temperaturen ergibt sich haufig nur eine 
zahflieBende Masse, die auch bei steigender Erwarmimg nicht dtinnflttssig wird. 
Andererseits enthalten Mischkunststoffe Sorten, die bereits bei 105 bis 115 °C 
schmelzen. Wird dieser Schmelzpunkt liberschritten, zersetzen sich diese Kxmststoffe zu 
Kohlenstoff unter Ausgasung von Kohlendioxid und Wasser. 
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Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nicht beschrankt auf die Anwendung auf Holzwerk- 
stofiFe, sondem ist beim Einsatz von anderen Faserrohstoffen, z.B. aus Flachs, Hanf, Glas 
Oder Carbonwerkstoffen gleichennafien vorteilhafl, 

Voraussetzung fur das erfindungsgemaBe Verfahren ist ein Scheibenrefiner, mit dessen 
Hilfe Kunstfasermaterial in exakt einstellbarer GroBe ohne zusStzliche Mahleinrichtun- 
gen hergestellt werden kaim, z.B. in der Produktion von Holzwerkstofl^latten mit Kimst- 
stoffanteilen oder von sonstigen Formteilen aus Faserwerkstoffen mit KunststoflFanteilen. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorteilhaft, wenn die aus dem Refiner 
kommenden Kunststofi|>artikel oder -fasem im AnschluB getrocknet werden. Die 
Trocknxmg kann in industrietiblichen Trocknungseinricbtungen erfolgen, die ebenfalls in 
Produktionsanlagen zur Herstellung von Holzwerkstofifen zur Verfttgung stehen. 

Es mag vorteilhaft seia, Runststoffagglomerat allein im Scheibenrefiner zu zerkleinem 
bzw. zu zerfasem. Es ist jedoch ebenso gut denkbar, eine Mischung aus groberen Holz- 
partikehi und Runststoffagglomerat in einem Arbeitsgang im Scheibenrefiner zu zerklei- 
nem. Auf diese Weise wird flir das Holz sowohl wie filr den Kxmststofif eine annahemd 
gleiche PartikelgrSBe erhalten. Zusatzhch wird eine gute Durchmischxmg des RunststofEs 
mit den Holzpartikeln erreicht. 

Nachstehend einige Beispiele fiir einen FaserwerkstofiF, der nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellt worden ist sowie fiir das erfindungsgemaBe Verfahren. 
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Beispiel 1: 

Zerfasemng von Reinkunststoffen in einem Scheibrarefiner 

Kunststofifrohstoff: niedrigschmelzendes Reiiikunststoffagglonierat aus Folienresten, 
Komgrofie < lOxnm 

Kilhl- und Schmiermittel: Wasser, Temperatur lO'^C, 300 % Anteil bezogen auf Menge 
Runststoffagglomerat 

Beispiel 2: 

Zerkleinerung von Mischkunststoffagglomeraten und Holzpartikeln in einem Scheiben- 
refiner 

Holzrohstoff: Holzpartikel, spanfbnnig, LSnge bis 10 mm, Holzfeuchte ca. 6 % 
Runststoflfrohstoff: Mischkunststoffagglomerat, KomgroBe < 10mm 
Ktihl- xmd Schmieraiittel: Wasser, Temperatur lO^'C, 300 % Anteil bezogen auf Menge 
Holzpartikeln Kunststoffagglomerat 
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Ansp rtiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes flir die Fertigung von Formteilen, bei 
dem dem Faserstoff ein Bindemittel zugesetzt und zu einem Fomiteil unter Zufuhr 
von Warme verpreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB einer Partikel- oder 
Fasennasse einer ersten Grappe von Partikeln oder Fasem ein Anteil von Kunststoff- 
partikeln imd/oder KunststofiFasem zugemischt wird, deren TeilchengrOBe annahemd 
der TeilchengroBe der Partikel oder Fasem der ersten Grappe entspricht, wobei die 
Kunststof^artikel und/oder —fasem durch Zerkleinem und/oder Zerfasem von Rein- 
oder Mischkunststoffagglomeraten in einem Scheibenrefiner gewonnen werden imd 
dem Scheibenrefiner wahrend des Zerkleinerungsvorgangs Wasser zugefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Ansprach 1, dadurch gekennzeichnet, daB ausschlieBlich Reinkunst- 
stoff im Scheibenrefiner zerfasert wird, 

3. Verfahren nach Ansprach 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Partikel 
und/oder Fasem des Kunststoffs nach dem Zerkleinem getrocknet werden. 

4. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die erste 
Grappe der Fasem durch Zerfasem von Flachs, Hanf, Glas oder Carbonwerkstoffen 
gewonnen wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die erste 
Gruppe von Partikeln oder Fasem durch Zerkleinem oder Zerfasem von Holz ge- 
wonaen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekenozeichnet, daB Mischkunststoff- 
und/oder Reinkunststoffagglomerat zusammen mit Holzpartikehi in einem Scheiben- 
refiner zu Partikehi und/oder Fasem zerkleinert wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Scheibemrefiner eine gute Durchmischung von Kunststoff- imd/oder Holzpartiklen 
und/oder Kunststoff- und Holzfasem erreicht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Tem- 
peratur des zugefUhrten Wassers hOchstens 50 °C betragt. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Wasser tlber feuchte Holzpartikel dem RejBbier zugefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Wasser in gasfbrmigen Zustand dem Refiner zugefiihrt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
maximale GrfiBe des Kunststoffagglomerats 40 mm betrSgt. 
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12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1 dadurch gekeimzeichnet, dass das zu 
zerkleinemde imd/oder zu zerfasemde Material uber eine Stopfechnecke dem Refiner 
zugefiihrt wird 

13. Anwendung des Verfahrens nach einem der Ansprttche 1 bis 10 auf die HersteUung 
von Holzwerkstoffleilen, insbesondere von Holzfaserplatten, indem die Holzspane 
Oder Holzfasem teilweise durch Kunststof^artikel oder -fasem aus Recyclingkunst- 
stoff ersetzt werden. 
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Zusammenfassung 

Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes ftir die Fertigung von Formteilen, bei dem 
dem Faserstoff ein Bindemittel zugesetzt und zu einem Formteil unter ZufUhr von 
Waxme verpreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB einer Partikel- oder Fasennasse einer 
ersten Gruppe von Partikeln oder Fasem ein Anteil von Kunststofi^artikeln und/oder 
Runststoffasem zugemischt wird, deren TeilchengrSfie annShemd der TeilchengrSBe der 
Partikel oder Fasem der ersten Gruppe entspricht, wobei die Kunststof^artikel und/oder 
-fasem durch Zerkleinem und/oder Zerfasem von Rein- oder Mischkunst- 
stoffagglomeraten in einem Scheibenrefiner gewonnen werden und dem Scheibenrefiner 
wShrend des Zerkleinerungsvorgangs Wasser zugefuhrt wird. 



